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(54) Sposob kontinudlnej pripravy a pokladania kautukovej félie
na ocelokordy
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Spbsob kontinudlnej pripravy a poklada-
nia kaucukovej folie na ocelokordy sa tyka
oboru gumarenskej vyroby. Sposob riesi pri-
pravu a gumovanie ocelokordov pre vyrobu
hlavne nékladnych autoplastov. Podstatou
rieSenia je, Ze za tepla nagumovand stista-
va ocelokordov sa po vychladeni na teplotu
25°C 45°C prevalcuje na dvojvalcoch pri-
tlatnou silou 10 MPa -5 MPa prifom do-
chadza k vrezaniu sa ocelokordov do kry-
cich kaucdukovych folii a odstraneniu réz-
neho usporiadania retazcov makromolekul
v kautukovej zmesi. RieSenie je moZné vy-
uZivat vylune v gumdarenskom priemysle.
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Vyndlez se gyka spogobu kontinudine)
pleavy 4 bokladania kaugukovej: folle Ha o-
s sgalokordy, ktory efektivne ‘uplatiiuje vyro-
bu kaudukovych folii plym gumovanim
pritom vychladeny i ford rsavnasledn®
kontinudlne valcuje. B

V.siitasnej dobe st zname tri sposoby po-
kladapia kaucukovej folie na ocelokord. Pri
pokladani takzvanym teplym sposobom vy-
u¥iva sa lah$ia tvarovatelnost kaufukovych
f6lif za tepla. Nevyhodou uvedeného spdso-
bu je, Ze rozdielnym pnutim pouZitych kon-
Strukénych materidlov, a to ocelokordu a
kautukovej folie, ako aj roznorodymi pev-
nostami tychto materidlov, dochddza najmé
u pneumatik za podmienok pouZitia k zvy-
razneniu tychto rozdielov a v dosledku to-
ho k defektom, pripadne k zniZeniu Zivot-
nosti. U dalgieho zndmeho spdsobu takzva-
nym studenym spdsobom, vtladaji sa kau-
ukové-folie na ocelokordy za teplotnych
podmienok blizkych teplotnym podmienkam
pri uZivani. Nevyhodou tohto sposobu je, Ze
sa zvySujd manipulainé naroky pri vyrobe,
ked osobitne z vychodiskovej zmesi sa pri-
pravuji kautukové folie a aZ po preprave
svitkov a ich zaradeni na funk&né miesta
prislusného zariadenia dochddza k ich vtla-
_@aniu do ocelokordov. U trietieho spdésobu
takzvaného polostudeného, ktory je svojim
prevedenim v uritej miere kombinéciou
predchéddzajicich dvoch spdsobov, kde sa
jedna kautukovéd folia privadza na- ocelo-
kordy studend a druhd sa mdZe pripravit
bud priamo z vychodiskovej zmesi za tepla
a efte tepld privadzat na ocelokordy, alebo
sa ochladi na prislugnt teplotu a ako ochla-
dené sa vtlata na ocelokordy. Uvedeny spo-
sob mé nevyhody v tom, Ze sa zvySuji ma-
nipulatné ndroky pri vyrobe a dochadza k
nerovnomernému pnutiu pokau&ukovaného
ocelokordu.

Nevyhodou uvadzanych spdsobov okrem
uZ spominanych nevyhod je, Ze kaZdy riesi
problematiku pokau€ukovania ocelokordov
len &iastotne, pritom napriklad z hladiska
G&inku adhéznych vlastnosti a podobne sa
javi optimdlnym studeny spdsob, kjm z hla-
diska rozpracovanosti a obdobnych aspek-
tov je priaznivejsi teply spdsob vyroby.

Uvedené nedostatky odstrafiuje spdsob
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- kontinudlpej pripravy a pokladania kaugu-

* kove] fplies nafocdlokordy podla vyndlezu,

ktorého podstatou je, Ze teplom nagumovand
ststava ocelokordov sa po vychladeni na
5 45 °@ prevalcuje pritlacnou si-

jou 10 MPa 5 MPa pritom dochéddza k
yrezaniu sa ocelokordov do krycich kaudu-
kovych f£6lii a odstrdneniu rézneho uspo-
riadania retazcov makromolekil v kautuko-
vej zmesi. Potet ocelokordov -vtlaganych do
kautukovych f6lii je rozny v ‘zdvislosti na
findlnom vyrobku, ktorym je"v:uvedenom
pripade autoplést. L e

Vyhoda spdsobu podla vyndlezu spodiva
v tom, Ze cely proces teplého pokautukova-
nia a nésledného valcovania ochladeného
pogumovaného ocelokordu déava poZadova-
né kvalitativne parametre pri vyrobe kostry
ocelokordovych pneumatik z° pokautukova-
nych ocelokordov s moZnostou kontinuali-
zdcie. Sposob taktieZ eliminuje podstaine
namahavi pracu, najméd vynechanim medzi-
vyroby, zniZuje straty pri nabehu a dobehu,
ktoré sa vyskytovali pri doterajSich spdso-
boch pokauukovania za studena. TaktieZ
priprava kau&ukovej folie, chladenie i na-
vadzanie na ocelokordy sa uskutoiiuje na
tom istom zariadeni, ktoré je popisované v
sdvislosti so samostatnou prihlaS8kou vyna-
lezu. Tymto spdsobom sa docieluje vysokd
produktivnost pri poZadovanej kvalite po-
kau&ukovaného ocelokordu.

Priklad

Pre vyrobu ndkladnych autoplastov s o-
celokordovou kostrou sa kontinudlne pri-
pravuje pokladacia kaufukovd .folia. Vy{-
chodiskové zmes sa ohrieva.na teplotu 80
stupiiov Celzia +10°C a touto.sa pogumuje

‘stistava ocelokordov z. oboch. stran. Takto
_pripraveny pogumovany. ocelokord sa v lin-

ke ochladi na teplotu 25°C.-+5°C. Po vy-

. chladeni pogumovany ocelokord sa, preval-

cuje medzi dvoma valcami poOsobenim pri-

tlagnej sily 10 MPa -5 MPa, pritom docha-
.dza .k vrezaniu sa ocelokordov do. krycich

kaugukovych f6lif za G¥elom odstranenia ka-
landrového efektu. 7 teplého. gumoyvania, .to

znamend odstrdneniu rgzneho usporiadania

retazcov makromolekil, v kau¢ukovej zmesi.

PREDMET VYNALEZU

Sposob kontinudlnej pripravy a poklada-
nia kauukovej foélie na ocelokordy pri vy-
robe ocelokordovych autopldStov a to naj-
menej na dva ocelokordy kontinuédlne od-
vadzané z cievok, pri ktorom sa na hornu a
dolnd stranu ocelokordov st&asne vtlataja

- gumové fo6lie pripravené z vychodiskove]j

zmesi za tepla vyznaleny tym, Ze za tepla
nagumovand stistava ocelokordov sa po vy-
chladeni na teplotu 25°C +5°C prevalcuje
pritlagnou silou 10 MPa +5 MPa.
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